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A laminated plastic and metal component is 
described, consisting of at least two metallic 
moulded parts (1; 21; 31; 41) and (2; 22; 32; 42) 
which are connected to one another by gated 
thermoplastic plastic (3), characterised in that in 
the area of the connection point (1 7) of the 

' moulded parts (1; 21; 31; 41) and (2; 22; 32; 42) 
the moulded parts (1; 21; 31; 41) and (2; 22; 32; 
42) form with the plastic (3) a form closure, that 
the moulded parts (1 ; 21 ; 31 ; 41 ) and (2; 22; 32; 
42) have no direct contact with one another, and 

j that the plastic (3) forms an electrically insulating 
layer between the moulded parts (1; 21; 31; 41) 
and (2; 22; 32; 42). 
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® Kunststoff-Metallverbundbauteil und Verfahren zu seiner Herstellung 



® Es wird ein Kunststoff-Metallverbundbauteil beschrie- 
ben aus wenigstens zwei metal lischen Formteilen (1; 21; 
31; 41) und (2; 22; 32; 42), die durch angespritzten thermo 
plastischen Kunststoff (3) miteinander verbunden sind, 
dadurch gekennzeichnet dass im Bereich der Verbin- 
dungsstelle (17) der formteil (1; 21; 31; 41) und (2; 22; 32; 
42) die Formteile (1; 21; 31; 41) und {2; 22; 32; 42) mit dem 
Kunststoff (3) einen Formanschluss bilden, dass die 
Formteile (1; 21; 31; 41) und (2; 22; 32; 42) keinen direkten 
Kontatct miteinander haben, und dass der Kunststoff (3) 
eine elektrisch isolierende Schicht zwischen den Formtei- 
len (1; 21; 31 ; 41) und (2; 22; 32; 42) bildet. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Kunststoff-Metallver- . 
hundhauteil aus wenigstens zwei metal lischen Formteilen, 
die durch angespritzten thermoplastischen Kunststoff mit- 5 
einander verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, dass im 
Bereich der Verbindungsstelle der Formteile die Formteile 
mit dem Kunststoff einen Formschluss bilden, dass die 
Formteile keinen direkten Kontakt miteinander haben, und 
dass der Kunststoff eine elektrisch isolierende Schicht zwi- 1Q 
schen den Formteilen bildet. 

[0002 J Der formscblu ssige Verbund der Komponenten aus 
unterschiedlichen Werkstoffen, wird durch Umformen eines 
theniioplaslisehen WerksLofles erreichL 
[0003] In der Praxis verwendete Verbundbauteile oder 15 
Halbzeuge besteben aus z. B. fiachenhaften Verbunden, bei 
denen z. B. zwei Metallblecbe mit Hilfe eines dazwischen- 
licgcndcn Kunststoffs odcr Kunststoffschaums zu cincr 
Sandwich-Struktur verbunden werden (vgl, . 
EP 489 320 Al). Daruber hinaus gibt es Verfahren zur Her- 20 
stellung von Verbundplatten mit auBenliegenden Blechen 
und innenliegender Rippenstruktur (siehe EP 775 573 A2). 
Weiterhin gibt es ein Verfahren zum Verbinden von Blechen 
durch eine Kombination von Pressen und SpritzgieBen in ei- 
nem Werkzeug (EP 721 831 Al). AuBerdem sind noch 25 
KunsfstonTMetall- Verbundbauteile bekannt, bei denen Me> 
tallbleche durch Rippenstrukturen gesttitzt werden 
(EP 370 342 A3). 

[0004] Bei dem vorlicgcndcn Verfahren werden Verbund- 
bauteile erzeugt, die aus insbesondere hoch festen und hoch 30 
steifen Metallkomponenten wie z. B. aus Stahl bestehen, die 
mit Hilfe eines thermoplastischen Kunststoffes gefugt, in 
Position gehalten galvanisch von einander geaennt und be- 
vorzugt durch Stutzstrukturen in Form von Rippen oder 
massiven Wanden zusatzlich gestUtzt werden. 35 
[0005] Hochfeste Verbindungen von hoch belastbaren 
TYagem, Profilen, Platten, etc. findet man haufig im Fahr- 
zeug- oder Maschinenbau. Dabei werden tiberwiegend Tr8- 
ger aus Stahl oder Aluminium eingesetzt, die in den Fugebe- 
reichen miteinander vcrschwciBt odcr vcrklcbt sind. Allc in 40 
der GroBserie befindlichen Metallverbundbauteile sind ent- 
weder geschweiBt, verschraubt, genietet oder geklebl Ge- 
rade das SchweiBen macht oft Schwierigkeiten durch die 
Unverlraglichkeit der WerkstolTe. Eine Verklebung von Me- 
tallbauteilen ist aufwandig wegen der Vorbehandlung der 45 
Metallteile. Eine sehr rationelle \ferbindung zwischen Me- 
tallteilen und Kunststoff wird fur Leichtbaustrukturen be- 
reits in der GroBserie fur Pkw-Bauteile eingesetzt. Das 
Grundprinzip ist in der Deutschen Offenlegungsschrift 
DE 3.839.855 Al genau beschrieben. Haufig wird auch das 50 
Dampfungsvcrhaltcn bzw. die akustischc Abstrahlung bei 
Gehausen bemangelt, die durch die Verbindung der Metall- 
teile mit einem Kunststoff verbessert werden kann (z. B. bei 
Olwannen oder Ventildeckeln). AuBerdem fuhrt die Verbin- 
dung unterschiedlicher Metalle, insbesondere bei Anwen- 55 
dung im Nassbereich (z. B. im Motorraum oder Chassisbe- 
reich von Fahrzeugen) zu elektroiytischer Korrosion, wenn 
diese nicht ausreichend gegen Korrosion geschiitzt sind. 
Auch durch AbrasionscfTcktc im Vcrbindungsbcrcich kann 
dieser Defekt auftreten. 60 
[0006] Die mit iiblichen Fugeverfahren oder durch 
SchweiBen hergestellten Verbundbauteile haben also den 
Naehteil, dass der direkle Kontakt von Metall zu Metall zu 
Korrosion und damit zum Versagen eines soichen Verbund- 
bauteiles fuhren kann. 65 
[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
ein Verbundbauteil der eingangs erwahnten Art zu schaffen, 
das sowohl hoch feste und hoch steife Verbindungen von 



metallischen Tragem und Platten ermoglichen als auch eine 
wirtschaftliches Fiigen von Halbzeugen und Bauteilkompo- 
nenten zu Bauteilen erlauben. Es sind zum Beispiel Gehause 
bzw. Strukturteile aus unterschiedlichen Metal leii, z. B. 
hochfestem Stahlblech in Verbindung mit Aluminiumble- 
chen oder Magnesium Druckgussteilen zu verbinden, wobei 
die elektrolytische Korrosion vermieden werden sol! und 
eine formschlUssige Verbindung mit oder ohne Durchbrtiche 
in den Metallteilen bei einer ausreichenden Kraftiibertra- 
giing ermoglicht wird. AuBerdem ist eine thermische und 
akustische Entkopplung der zu verbindenden Metallteile 
wiinschenswert Dabei soli durch die Zwischenschicht aus 
thennoplastischem Kunststoff eine galvanische TVennung 
der verbunden en Metallteile ermoglicht und eine evenluelle 
Korrosion vermieden. 

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgem&B dadurch ge- 
lost, dass zum Verbinden der metalb'schen Formteile ther- 
moplastischcr Kunststoff verwendet wird, der die mctaUi- 
schen Formteile formschltissig miteinander verbindet und 
gleichzeitig erne elektriscbe Isolatorschicht ausbildet 
[0009] Gegenstand der Erfindung ist ein Kunststoff-Me- 
tallverbundbauteil aus wenigstens zwei metallischen Form- 
teilen, die durch angespritzten thermoplastischen Kunststoff 
miteinander verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, dass 
im Bereich der Verbindungsstelle der Formteile die Fonn- 
teile mit dem Kunststoff einen Formschluss bilden, dass die 
Formteile keinen direkten Kontakt miteinander haben, und 
dass der Kunststoff eine elektrisch isolierende Schicht zwi- 
schen den Formteilen bildct. 

[00101 Bevorzugt bestehen die miteinander verbundenen 
Formteile aus verschiedenen Metallen oder Metalllegierun- 
gen. 

[00U] Besonders bevorzugt bestehen die metallischen 
Formteile aus Stahl, Nickel, Chrom, Kupfer, Zink, Utan, 
Aluminium oder Magnesium oder aus moglichen Legierun- 
gen der genannten Metalle. 

[0012] Als thermoplasrischer Kunststoff kann ein unver- 
stSrkter oder verstarkter oder geflillter Kunststoff z. B. auf 
Basis von Polyamid (PA), Polyester, insbesondere Polyethy- 
Icntcrcphthalat (PET), Polybutylcntcrcphthalat (PBT), Poly- 
olefin, insbesondere Polypropylen (PP), Poiyethylen (PE)» 
Sryrol-acrylnitril-copolvmer insbesondere Acrylnitril-Sty- 
rol-butadiencopolymer (ABS), Polycarbonat (PC), Polypro- 
pylenoxid (PPO), (PSO), Polyphenylensulfid (PPS), Poly- 
imid (PI), (PEEK) oder aus einer moglichen Mischung die- 
ser Kunststoffe bestehen. 

[0013] Als besonders vorteilhaft hat sich ein Verbundbau- 
teil erwiesen, bei dem in den Metallformteilen an ubereinan- 
der liegenden Stellen, Durchbrtiche oder Bohrungen vorge- 
sehen sind durch die der thermoplastische Kunststoff hin- 
durchragt und an denen der thermoplastische Kunststoff 
verankert ist. 

[0014J Zusatzlich oder alternativ konnen in einer weiteren 
bevorzugten Variante des Verbundbauteils in den Metall- 
formteilen an iibereinander liegenden Stellen, Verfonnun- 
gen, insbesondere Sicken oder Wulste, vorgesehen sein, an 
denen der thermoplastische Kunststoff verankert ist. 
[0015] Weiterer Gegenstand der Erfindung ist daher ein 
Verfahren zur Hcrstcllung cincs crfindungsgcmaBcn Vcr- 
bundbauteiles, dadurch gekennzeichnet, dass zwei oder 
mehr Metallfbrmeile in ein SpritzgieBwerkzeug eingelegt 
und dabei auf Ab stand gehalten werden und anschlieBend 
die Anschlusssielle der Metallformeile im SpritzgieBwerk- 
zeug von thermoplastischem Kunststoff ganz oder teilweise 
umspritzt wird, wobei der thermoplastische Kunststoff den 
Zwischenraum der Metallfonnteile ausfiillt. 
[0016] Bevorzugt ist ein Verfahren bei dem offene Metall- 
profiie verwendet werden und in den offenen Profilen beim 
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Anspritzen des thermoplastischen Kunststoffs Verstar- 
kungsstreben erzeugt werden. 

[0017] Zur Verbesserung der Steifigkeit offener Profile 
werden in einem besonders bevorzugten Verfahren beim 
Anspritzen des thermoplastischen Kunststoffs im Bereich 5 
der Anschlussstelle zusatzliche Verstarkungsstreben er- 
zeugt 

[0018] Da der FUgeprozess iiber ein thermisches Umfor- 
men der thermoplastischen Komponente erreicht wird, kann 
die Schwindung des thermoplastischen Kunststoffes zum io 
Aufbau von Spannungen genutzt werden, die fur einen dau- 
erhaften und festen. Verbund im Bereich der Verbindungs- 
stelle der Metallformteile sorgen. 

[0019] In das Verbundbauleil konnen daruber hinaus wei- 
tere zusatzliche Elemente integriert werden, die mechani- 15 
sche Funktionen wie z. B. das AbstUtzen von zusatzlichen 
Platten oder Tragern, das Befestigen von nachtraglich anzu- 
bringcndcn Tcilcn odcr die Aufhahmc von wcitcrcn Bautci- 
len erfullen. Diese integrierten Elemente k6nnen einerseits 
mit Hilfe von formschlussig eingefugten weiteren Elemen- 20 
ten aus hoch festen Werkstoffen und andererseits durch An- 
formen von Sicken, Aussparungen oder Schraubendomen 
mittels thermoplastischer Komponente hergestellt werden. 
[0020] Die mit der Erfindung erzielten Vorteile konnen 
wie folgt zusainmengefassi werden: 25 
[0021] Die Erfindung ermoglicht den Aufbau von dauer- 
haft hoch festen und hoch steifen Knoten und Verbundbau- 
teilen unter Verwendung von einfach gestalteten Halbzeu- 
gen aus mitcinandcr z. B. durch SchwciBcn nicht vcrbindba- 
ren Metallen. Hierdurch wird insbesondere bei Einsatz in 30 
feuchter Umgebung (Fahrzeugbau) die elektrochemische 
Korrosion an den Kontaktstellen vermieden. 
[0022] Es ist das gleichzeitige Ftigen von mehreren FUge- 
stellen innerhalb eines SpritzgieBwerkzeuges moglich. 
[0023] Die Gestaltung von Verbundbauteilen kann hin- 35 
sichtlich Kosten und Gewicht optimiert werden. 
[0024] WeitererGegenstand der Erfindung ist die Verwen- 
dung der erfindungsgemaBen Verbundbauteile in entspre- 
chender Gestaltung als Konstruktionselement fur Maschi- 
ncn, Fahrzcug und Bautcilc allcr Art, insbesondere fur 40 
Kraftfahrzeuge, fur Elektronikartikei, Haushaltsartikel und 
fur den Baubedarf. 

[0025] Besonders geeignete Anwendungen des Verbund- 
bauleils sind Slrukturteile fur KrafLfahrzeuge, insbesondere 
Tiiren, Stofifanger, Trager, Front- und Ileckteile fur Pkws, 45 
Tiirschwellertragrahmen sowie Dekorationselemente, wel- 
che eine erhdhte Festigkeit mit anderen Materialeigenschaf- 
ten verbinden. 

[0026] Die Erfindung wird nachstehend anhand von Figu- 
ren naher erlautert, ohne dass dadurch die Erfindung im Ein- 50 
zclncn cingeschrankt wird. 
[00271 Es zeigen: 

[0028] Fig. 1 ein Verbundbauteil mit zwei Verstarkungs- 
elementen 3, 3' zur Verbindung von zwei Rechteckprofilen 
verbunden durch einen angespritzten Thermoplasten, 55 
[0029] Fig. la, 1 b vergroBerte Tei lansichten der Struktur 1 
nach Fig. 1 im Querschnitt Fig. 2 ein Verbundbauteil ahn- 
lich Fig. 1 mit einer zusatzlichen Verstarkungskante, 
[0030] Fig. 3 cin Verbundbauteil ahnlich Fig. 1 mit cincr 
Verbindung durch aufgeschrumpfte thermoplastische Form- 60 
teile 4, 5, 

[0031] Fig. 4 ^ein Verbundbauteil ahnlich Fig. 1 jedoch 
ohne seilliche Rippenslrukluren am Thennoplasten und mil 
einteiligem Verstarkungselement 3, 

[0032] Fig. 5 das Verbundbauteil nach Fig. 4. 65 



Beispiele 

[0033] Die Fig. 1 zeigt eine Kunststoff-Metall-Hybrid- 
struktur 1 (aus einem verrippten thermoplastischen Kunst- 
stoffteil 9 und einem Stahlblech 10), die mit einer Alumi- 
nium- oder Magnesium-Druckguss-Abdeckung 2 (Rahmen 
2) oder auch alternativ einer durch Tief Ziehen und Stanzen 
hergestellten Abdeckung (Rahmen) verbunden ist. Die Ver- 
bindung der unterschiedlichen Metallteile erfolgt in der Art 
und Weise, dass sich die Metalle (hier Stahl und Aluminium 
bzw. Magnesium) nicht direkt beriihren, urn elektrolytische 
Korrosion zu vermeiden. In Fig. 1 erfolgt die Verbindung 
uber den angespritzten thermoplastischen Kunststoff 3, in- 
dem im Blech 10 ein gesUmztes* Loch mil Bordelrand 4 ei- 
nen angegossenen Zapfen 5 von Teil 2 ohne Beriihrung auf- 
nimmt und der Kunststoff die Kante 6 von Teil 2 umklam- 
mert. Da der Kunststoff auch die Bordelkante 4 urnklam- 
mcrt sind bcidc Tcilc formschlussig verbunden. Wcitcrc 
DurchbrUche 7 im Teil 2 ermOglichen eine Verklammerung. 
zwischen Tbil 1 und Teil 2 iiber den Kunststoff durch ent- 
sprechende Nietkopfv r erbindungen 8 im SpritzgieBen. 
[0034] Die Fig. la zeigt die Verbindung zwischen Kunst- 
stoffteil 9 und einem Stahlblech 10 im Hanschbereich in der 
Art, dass eine Sicke 18 die kxaft- und formschlttssige Ver- 
bindung zwischen KunststoffLeil und Stahlblech erzeiigL 
[0035] Die Fig. lb zeigt den Schnitt durch die Sicke 18 
von Fig. la. 

[0036] Eine weitere Moglichkeit ist in Fig. 2 zu sehen, bei 
der das Teil 22 einen angeformten Hohlzapfcn 29 aufweist, 
der in die geb6rdelte Offtiung 20 des Teiles 21 beruhrungs- 
los eintaucht. Auch hier wird Teil 21 und Ifeil 22 iiber den 
Kunststoff 23 verbunden. 

[0037] In Fig, 3 erfolgt die Verbindung zwischen Teil 31 
und Teil 32 ebenfalis iiber den Kunststoff 33, allerdings 
weist Teil 32 keine DurchbrUche und auch keine Kantenum- 
spritzung im Verbindungsbereich auf. Teil 32 weist Zapfen 
oder Stege 11 auf, die eine chemische Oberflachenbehand- 
lung aufweisen bzw. mit einem Haftverrnitder versehen sind 
oder eine Oberflachenstruktur aufweisen, so dass eine Haf- 
tung zwischen Kunststoff und Mctall cntstcht, die neben den 
Schrumpfkraften eine zusatzliche Verankerung am Metall 
ermoglicht 

[0038] Zug-Scher-Versuche an behandelten Prufkorpem 
aus einem Aluniinium-Kunstslofr-Verbund deroben gezeig- 
ten Art zeigen hohe Festigkeitswerte, besonders in Verbin- 
dung mit PA-GF (Polyarnid glasfaserverstarkt). Diese Werte 
sind auch mit Magnesium bzw. Aluminium-Mg-Legierun- 
gen zu erreichen. 

[0039] In Fig. 4 wird die Befestigung des Magnesium/ 
Aluminium-Gehauses 42 ausschnittsweise dargestellt. Hier- 
bci wird cine korrosionsgeschiitztc Stahlhulsc 41 iiber den 
Kunststoff 43 in das Mg/AI-Gehause 42 eingebettet (Kraft- 
und Formschluss). Dadurch wird der Kontakt zwischen Me- 
tallhiilse 41 und Gehause 42 unterbunden und das Gehause 

42 kann konventionell mit einer Stahlschraube auf der 
Grundplatte 44 befestigt werden. 

[0040] Die Metallhiilse 41 mit kleinem Bund und die 
groBe Bohrung 45 im Mg-Gehause 42 kann direkt im Spritz- 
gieBen eingebettet werden, wcil die Mctallhulsc 41 durch 
die Bohrung 45 des Mg-Gehauses 42 hindurch in einem 
SpritzgieBwerkzeug justiert werden kann, so dass ein kon- 
stanter Hohlraum ftir die Aufhahrne der Kunststoffkompo- 
nente 43 entsiehl. Die Kunslstoflkomponente 43 verbindet 
die Metallhiilse 41 formschlussig mit dem Mg-Gehause 42. 
[0041] Es ist aber auch moglich, nur die Kunststoffhiilsen 

43 an das Mg-Gehause 42 anzusprilzen und spater die Me- 
tallhulsen 41 in die Kunststoffhulse einzubordeln. Die Me- 
tallhiilse 41 ermoglicht eine metrische Verschraubung ohne 
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zu groBe Verluste im Anzugsmoment, so dass die Schrau- 
bensicherung gewahrleistet ist. 

Patentanspriiche 

• $ ' ' 

1. Kunststoff-Metallverbundbauteil aus wenigstens 
zwei metallischen Formteilen (1; 21; 31; 41) und (2; 
22; 32; 42), die durch angespritzten thermoplastischen 
Kunststofif (3) miteinander verbunden sind, dadurch 
gckcnnzcichnct, dass im Bereich der Verbindungs- io 
stelle (17) der Formteile (1; 21; 31; 41) und (2; 22; 32; 
42) die Formteile (1; 21; 31; 41) und (2; 22; 32; 42) mit 
dem Kunststoff (3) einen Formschluss bilden, dass die 
Fonnteile (1; 21; 31; 41) und (2; 22; 32; 42) keinen di- 
rekten Kontakt miteinander haben, und dass der Kunst- 15 
stoff (3) eine elektrisch isolierende Schicht zwischen 
den Formteilen (1; 21; 31; 41) und (2; 22; 32; 42) bil- 
dct. 

2. Verbundbauteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Formteile (1; 21; 31; 41) und (2; 22; 20 
32; 42) aus verschiedenen Metallen oder Metalllegie- 
rungen bestehen. 

3. Verbundbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass die metallischen Form- 
teile (1; 21; 31; 41) und (2; 22; 32; 42) aus Slabl, Nik- 25 
kel, Chrom, Kupfer, Zink, Titan, Aluminium oder Ma- 
gnesium oder aus Legierungen der genannten Metalle 
bestehen. 

4. Verbundbauteil nach cincm der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass in den Metallformteilen 30 
(1; 21; 31; 41) und (2; 22; 32; 42) an ubereinander lie- 
genden Stellen, Durchbruche oder Bohrungen vorgese- 
hen sind, durch die der thermoplastische Kunststoff (3) 
hindurchragt und an denen der thermoplastische Kunst- 
stoff (3) verankert ist. 35 

5. Verbundbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass die verbundenen Metal I- 
formteile (1; 21; 31; 41) und (2; 22; 32; 42) an Uberein- 
ander liegenden Stellen, Verformungen, insbesondere 
Sicken oder Wulstc aufweisen, an denen der thcrmo- 40 
plastische Kunststoff (3) verankert ist. 

6. Verbundbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Metallformteiie (1; 
21; 31; 41) und (2; 22; 32; 42) ofTene Profile sind, in 
denen durch den thermoplastischen Kunststofif (3) zu- 45 
sStzliche Verstarkungsstreben gebildet werden. 

7. Verbundbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass als thermoplastischer 
Kunststofif (3) ein unverstarkter oder verstarkter oder 
gefullter Kunststofif bevorzugt auf Basis von Polyamid 50 
(PA), Polyester, insbesondere Polycthylcntcrcphthalat 
(PET), Polybutyienterephthalat (FBT), Polyolefin, ins- 
besondere Polypropylen (PP), Polyethylen (PE), Sty- 
rol-acrylnitril-copolymer insbesondere Acrylnitril-Sty- 
rol-butadiencopolymer (ABS), Polycarbonat (PC), Po- 55 
lypropylenoxid (PPO), (PSO), Polypheny lensu I fid 
(PPS), Polyimid (PI), (PEEK) oder aus eine mdgliche 
Mischung dieser Kunststofife verwendet wird. 

8. Vcrfahrcn zur Hcrstcllung cincs Vcrbundbautcilcs 
nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekenn- 60 
zeichnet, dass zwei oder mehr Metallfbrmeile (1; 21; 
31; 41) und (2; 22; 32; 42) in ein SpritzgieBwerkzeug 
eingelegt und dabei auf Abstand gehalien werden und 
anschiieBend die Anschlussstelle der Metallformeile 

. (1; 21; 31; 41) und (2; 22; 32; 42) im SpritzgieBwerk- 65 
zeug von thennoplastischem Kunslstolf (3) ganz oder 
teilweise umspritzt wird, wobei der thermoplastische 
Kunststofif (3) den Zwischenraum der Metallformeile 
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(1; 21; 31; 41) und (2; 22; 32; 42) ausfullt. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass als Metallformteiie (1; 21; 31; 41) und (2; 22; 
32; 42) offene Metallprofile verwendet. werden und in 
den ofifenen Profilen beim Anspritzen des thermoplasti- 
schen Kunststoffs zusatzliche Verstarkungsstreben aus 
thermoplastischem Kunststofif erzeugt werden. 

10. Verwendung des Verbundbauteiles nach einem der 
Anspriiche 1 bis 9 als Konstruktionselement fur Ma- 
schinen, Fahrzeug und Bauteile ailer Art, insbesondere 
fur Kraftfahrzeuge, fUr Elektronikartikei, Haushaltsar- 
tikel und fur den Baubedarf. 

11. Verwendung des Verbundbauteiles nach einem der 
Anspriiche 1 bis 9 als Slrukiurleil fur Kraftfahrzeuge, 
insbesondere Ventildeckel, Olwannen, Motorhalterun- 
gen, Tttren, StoBfanger, TrSger, Front- und Heckteile 
•fur Pkws, Turschwellertragrahmen sowie Dekorations- 
clcmcntc. 
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